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@ Verfahren zur Herstellung von Vert>undptatten. 
wobei eine Unterlage aus Acrylnitril-Butadier^-Styrol - 
(ABS) und ein Qberzug aus Poiymethylmethacrylat - 
(PMMA, Acrylglas) durch eine BreitschlttzdQse koex- 
trudiert werden. Das den Ot>erzug bildende Acrylglas 
mit einem Schmelzindex von h5chstens 2.0 (MR 
230<'C|3.8 nach DIN 53735) und das die Unterlage 
bildende ABS werden durch verschiedene KanSle 
unmrttelbar an die DQse herangefQhrt. 
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Verfahren zur Herstellung von Verbundplatten 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung von V rbundplatten. aus denen 
durch Tiefziehen BadewanneneinsMtze herstellbar 
sind. wobei eine Untertage aus Acrylnitril-Butadien- 
Styrol (ABS) und ein unmttteibar daran an- 
schlletonder Oberzug aus Poiymethylmethacrylat 
(PMMA, Acrylglas) durch eine BreitschlftzdGse 
Icoextrudiert werden. 

Sowelt bisher derartlge Verfahren bekannt ge- 
worden sind, wurden die zu kombinierenden Werk- 
stoffe jeweils zunachst extrudiert, dann In einem 
Adapter zusammengefQhrt und miteinander verbun- 
den und erst anschlietond gemeinsam durch eine 
BreitschlltzdQse ausgepre0t. Das bereftet solange 
keine Schwierigkeiten. als die zu verbindenden Ma- 
terialien bel gegebener Temperatur vergleichbare 
VIskositaten aufweisen. Dies ist fQr das Stoffpaar 
ABS|Acrylglas beispielsweise dann gegeben. wenn 
der Schmelzindex MFI 230*C|3.8. gemessen nach 
DIN 53735. einen Wert von etwa 6 aufweist 

Ene Untersuchung der Lebensdauer von Bade- 
wannen. die durch Tiefziehen auf herkonnmllche 
Weise hergestellter Flatten erzeugt worden waren. 
zeigte, dafi nach etwa 500 Hei0-Kaitwasserzyklen 
die ersten Haarrisse in der Acrylglasoberfliche 
sichtbar wurden. DIeser Wert genOgt nur be- 
scheidenen Anforderungen und es stellte sich die 
Aufgabe, die Zahl der abwechselnden Heii3-und 
KaltwasserfQIIungen, denen eine Wanne ohne sicht- 
bare SchMden untenworfen werden kann» wesentllch 
zu.erh5hen. 

Oben-aschenderweise stellte sich heraus, da£ 
die wesentliche Voraussetzung fOr die Erreichung 
des gestellten Zieles die Venwendung von Acryl- 
glas mit einem reiativ gerlngen Schmelzindex ist 

Die gefundene Losung war zunachst deshalb 
nicht nahe liegend» well zur Koextmsion mtt ABS 
geeignete Acrylglassorten sich in ihren bekannten 
mechanischen Eigenschaften, also in der Biegefe- 
stigkeit Zugfestigkelt. Schlagzahigkeit Kugel- 
druckharte und RitzhSrte, auch dann nur 
geringfQgIg unterschetden. wenn der Schmelzindex 
MR stark verschieden ist. Es t>estand daher 
zunSchst gar kein AnlaB. eine Vert}esserung der 
Lebensdauer von Badewannen durch Obergang zu 
Acrylglassorten mit niedrigerem Schmelzindex MR 
zu suchen. DiesbezOglichen Versuchen stand 
Qberdies die Tatsache entgegen, dai3 mit 
herkommlichen Verfahren die Koextruston von Ac- 
rylglasern mit niedrigem Schmelzindex und ABS 
nicht moglich ist Um die notwendigen V rsuche 
durchfQhren zu konnen, muSte somit erst ein Weg 
gefunden werden, die Interessierenden Stoffpaare 
zu koextrudieren, wofur sich schliefllich die Ver- 
wendung einer MehrkanaldQse als brauchbar her- 



ausstellte. Uberrasch ndePAreise ergaben die 
durchgefOhrten Versuche. dafl mtt einer V ninge- 
rung des Schmelzindex unter einen Wert von etwa 
2 ein sprunghafter Anstieg in der Lebensdauer von 

5 Badewannen zu erzielen ist welche aus den Ver- 
bundplatten der beschriebenen Art hergestelH sind. 
Die Losung der der Erfindung zugrundeliegencten 
Aufgabe liegt somit darin. daB das den Ot>erzug 
bildende Acrylglas einen Schmelzindex MR 

10 230<'C|3,8 nach DIN 53735 von h6chstens 2.0 auf* 
weist und dafi das Acrylglas und das die Untertage 
bildende ABS durch verschiedene KanSte. deren 
Breite etwa jener der BreitschlltzdQse entspricht 
unmittelbar an die . BreitschlitzdQse herangefOhrt 

75 werden. 

Gnzelheiten der Erfindung werden an- 
schliefiend anhand der Zeichnungen nSher 
erISutert. 

Rg. 1 stellt schematisch eine Bnrichtung zur 
20 DurchfQhrung des erfindungsgemSfien Verfahrens 
dar. Rg. 2 ist ein Diagramm. aus weichem die 
l-laltbarkeit von Badewannen in AbhMngigkeit vom 
Schmelzindex des verwendeten Acrylglases hervor- 
geht 

2S Die in Rg. 1 dargestellte Einrichtung ist ein 
sogenanntes MehrkanaldOsengerat Typisch hiefOr 
ist. da0 das Material, welches eine Schicht eines 
Verbundk5rpers bilden soil, zunSchst In Breite und 
Dicke festgelegt und erst unmittelbar im Bereich 
30 der Auspre(3dUse mit anderen derartigen Schlchten 
vereinigt wird. Die Obliche Vorgangsweise besteht 
hingegen darin, die einzelnen Lagen aus ver- 
schiedenen Kunststoffen berelts vbr der DQse zu- 
sammenzufQhren und gemeinsam durch diese zu 
35 verpressen. 

Die schematisch dargesteliten wesentilchen 
Telle der Einrichtung nach Rg. 1 sind Oberfippe 1 
und Unterlippe 2 einer BreitschlitzdQse sowie ein 
oberer DQsenk&rper 3 und ein unterer DQsenk5rper 
40 4. in denen eine Reihe von VerteilerkanSien an- 
geordnet sind. Im dargesteliten Fall wird ein Ver- 
bundkorper aus vier Schichten. einer Deckschicht 
einer oberen Zwischenschicht einer unteren Zwi- 
schenschicht und einer Tragerschicht, hergestellt 
45 welche in dieser Reihenfolge In den Verteiler- 
kanMlen 5.7,9 und 11 geblldet werden. Das eine 
Schicht bildende Material wird also jeweils durch 
einen AnschluB zugefuhrt. im Inneren des 
Dusenk6rpers etwa auf die Breite des Ver- 
so bundkorpers gebracht und in seiner Dicke durch 
einen Staubalken bestimmt. weicher sich Qber die 
Breite der einzeln zugefQhrten Materialbahnen er- 
streckt Den VertellerkanMten 5J.9 und 11 sind 
dabei die Staubalken 6.8,10 und 12 in dieser Rei- 
henfolge zugeordnet 
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Wesentlich fQr die Erfindung ist. dafi die in den 
einzetnen Verteilerkanai n erzeugten Teilbahnen 
erst unmlttelbar am Engang der DQse. w Iche aus 
Oberttppe 1 und Unterlippe 2 besteht. zusammen- 
gefQhrt werden, wcxjurch ihr unterschiedliches 
rheologisches Verhalten ohne nachteilige Auswir- 
kungen bieibt. 

Die Unterschiede im rheotogischen Verhalten 
der einzelnen Materialien, welche zur Herstellung 
von Ver bundkorpem fur die Formung von Bade- 
wannen dienen, sind insbesondere dann erhebiich. 
wenn auf der Qrundlage einer Oder mehrerer 
Schichten von ABS ein Gberzug von Acrylglas auf- 
gebracht werden soli, wobei das Acrylglas einen 
relativ niedrlgen Schmelzindex aufweist Bei einer 
solchen Stoffpaarung ist eine Koextrusion in Form 
von breiten und diclcen Platten Qbertiaupt nur sinn- 
voll m5glich. wenn der Aufbau der Schichten sofort 
nach deren ZusammenfQhrung durch das Bnwir- 
ken fester Siu0erer WSnde. nSmlich der Wgnde der 
BreitschlitzdQse, fixiert wird. Welchen Vorteii ande- 
rerseits die Verwendung von Acrylglas mit niedri- 
gem Schmelzindez bletet. ergibt sich aus Rg. 2. 
Die Ordinate dieses Oiagramms btldet die Zah! der 
FQIIungszyklen mit heiBem und kaltem Wasser, 
denen eine Badewanne nach den einschlSgigen 
CEN-Vorschriften unterworfen werden kann, bis die 
ersten fernen Haarrisse erkennt)ar werden. Die 
Badewanne wird bei einem derartigen Test ab- 
wechselnd mit Hei/Swasser von 95^*0 und Kaltwas* 
ser von 12*C gefQIlt, wobei die Versuchsbedingun- 
gen genau vorgeschrieben sind. 

Das Ubenraschende an derm in Fig. 2 wiederge- 
gebenen Diagramm liegt darin, daB die Wider* 
standsfShigkeit von Badewannen gegenOber 
periodisch wechselnden Hei0-Kaft-Betastungen auf- 
fallend zunimmt, wenn der SchmelzirKiex der auf 
der TrSgerschicht aus ABS aufgebrachten Deck- 
schicht aus Acrylglas unter 2 sinkt. wobei der Opt*- 
matwert in Hinbiick auf eine noch problemlose Ver- 
art)eltbarkeit be etwa 1 liegt. Die Bestimmung des 
Schmelzindex erfolgt dabei nach der Norm DIN 
53735. wobei der Schmelzindex diejenige Masse 
einer Probe angibt die in einer bestimmten Zeit 
unter festgelegten Bedingungen durch eine DUse 
gedruckt wird. Im voriiegenden Fall wurde der Sch- 
melzindex MFI 230''G|3,8 bestimmt. was bedeutet. 
dafi stch das PrQfgerMt auf der Temperatur von 
230**C befand und das geprOfte Material unter der 
Last einer Masse von 3,80 t 0.02 kg stand. 

Wie erwMhnt. ist die starke Abhangigkeit der 
Widerstandsfahigkeit einer Badewanne gegenOber 
abwechselnder Beschickung mit kaltem und war- 
m m Wasser ausgerechnet vom Schmelzindex in- 
sofem Qberraschend. als die Qblichen mechani- 
schen Kennw rte des Materials kelne derartige 
AbhSngigkeit zeigen. 



AnsprOch 

1. Verfahren zur Herstellung von VertNjndplat- 
t n, aus d nen durch Ti fzi hen Badewahne- 

5 neinsMtze herstellbar sind, wobei eine Unterlage 
aus Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS) und ein unmit- 
telbar daran anschliefiender Oberzug aus Polyme- 
thylmethacrytat (PMMA. Acrylglas) durch eine 
BreitschlitzdQse koextrudiert werden, dadurch ge- 

10 kennzeichnet daB das den Oberzug bildende Ac- 
rylglas einen Schmelzindex MR 230''C|3,8 nach 
DIN 53735 von hSchstens 2,0 aufweist und dafi das 
Acrylglas und das die Unterlage bildende ABS 
durch verschiedene KanSle. deren Brette etwa 

IS jener der BreitschlitzdQse entspricht unmittelbar an 
die BreitschlitzdGse herangefQhrt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet dafi der Schmelzindex des Acrylgla- 
ses etwa 1 ist. 
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